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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(3) Verfahren und Vorrichtung fur den Druckformwechsel 

(57) Beschrieben wird ein Verfahren sowie eine Vorrichtung 
fur den Druckformwechsel bei Bogendruckmaschinen, 
insbesondere Bogenoffsetdruckmaschinen, wobei die 
Druckform mit einer Kante voraus einem Formzylinder zu- 
gefuhrt, an einer dieser Kante zugeordneten Befesti- 
gungsvorrichtung befestigt, durch Drehen des Formzylin- 
ders um dessen Aufcenumfang aufgezogen, daraufhin 
mit der zweiten Kante an einer weiteren Befestigungsvor- 
richtung des Formzylinders befestigt und daraufhin ge- 
spannt wird. Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, 
ein solches Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des Verfahrens dahingehend zu erweitern, so 
dass ein einfaches und keinen weiteren Bauteilaufwand 
erforderndes Wechseln von Druckformen des Formzylin- 
ders von Bogendruckmaschinen gerade bei Formzylirv 
dern von Widerdruckeinrichtungen moglich ist. Erfin- 
dungsgemafS gelingt dies dadurch, dass die Druckform 
mit der dem Druckende zugeordneten Kante voraus in die 
I entsprechende Befestigungsvorrichtung eingefuhrt wird, 
dass der Zylinder zum Aufziehen der Druckform in der 
dem Drehsinn beim Drucken entgegengesetzten Dreh- 
richtung angetrieben wird, und dass daraufhin die dem 
Druckanfang zugeordnete Kante der Druckform in die ent- 
sprechende Befestigungsvorrichtung des Formzylinders 
eingefuhrt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrich- 
tung fur einen Druckformwechsei gemaB dem Oberbegriff 
des Verfahrens- bzw. Vonichtungsanspruches. 5 

(Stand derTechnik) 

Bei Bogenoffsetdruckmaschinen werden die als Druck- 
plattcn ausgcbildctcn Druckforrncn auf den Formzylinder 10 
(Plattenzylinder) an je einer dem Druckanfang und dem 
Druckende zugeordneten und als Spannschiene ausgebilde- 
ten Befestigungsvorrichtung gehalten. Das Spannen der 
Druckplatte ertblgt nach dem Befestigen der Druckform 
durch Ausuben einer Zugkraft. 15 

Um eine gebrauchte Druckform vom Formzylinder abzu- 
nehmen wird zunachst die dem Druckende zugeordnete Be- 
festigungsvorrichtung gelost, so dass das Ende der Druck- 
form frei ist, Durch Ruckwaftsdrehen des Formzylinders 
(Drehsinn entgegen der Drehrichtung beim Drucken) wird 20 
die Druckform vom Formzylinder abgefuhrt. Bei halb- bzw. 
vollautomatischen Druckplattenwechselsystemen kann die 
so aus dem Druckwerk herausgeforderte Druckform in eine 
Speicherkammer oder eine sonstige Aufnahmevorrichtung 
gefordert werden. Der Formzylinder wird dazu soweit zu- 25 
riickgedreht, bis dieser eine Position eingenommen hat, dass 
nach Losen der dem Druckanfang zugeordneten Befesti- 
gungsvorrichtung die Druckform ganz vom Zy Under abge- 
nommen werden kann. Auch hier konnen halb- bzw. vollau- 
tomatische Druckplattenwechsler Verwendung finden, ver- 30 
mittcls den das Entfcrncn der Druckform vom Zylindcr und 
aus dem Druckwerk heraus erfolgt. 

Zum Zufuhren einer neuen Druckform wird zunachst der 
Zylinder in eine Position verfahren, so dass die tangential an 
den Zylinder herangefuhrte Druckform mit der dem Druck- 35 
anfang zugeordneten Kante in eine entsprechende Befesti- 
gungsvorrichtung eingefuhrt werden kann. Nachdem die 
Druckform mit der entsprechenden Kante in die dem Druck- 
anfang zugeordnete Befestigungsvorrichtung eingefuhrt 
wurde erfolgt das Befestigen der Druckplatte (Klemmen). 40 
Daraufhin wird der Druckformzylindcr vorwarts gcdrcht, 
bis die Druckform nahezu vollstandig um den AuBenum- 
fang des Formzylinders aufgezogen ist. Durch zusatzliche 
Andruckrollen wird auf die Druckform eine entsprechende 
Zugkraft ausgeiibt, so dass sich ein glattes Anlegen der 45 
Druckform auf dem AuRenumfang des Zylinders ergibt. 

Der Formzylinder wird so weit vorwarts gedreht, bis das 
Druckende der Druckform durch eine zugeordnete An- 
driickrolle in die dem Druckende zugeordnete Befestigungs- 
vorrichtung des Zylinders eingefuhrt werden kann. 50 

Nach Befestigen (Klemmen) des nachlaufenden Endes 
der Druckform (Druckende) erfolgt das Spannen der Druck- 
form durch Aufbauen einer Zugkraft der Druckende-Befe- 
stigungsvorrichtung. Diese Zugkraft kann insbesondere 
durch Federelemente aufgebracht werden. Vorrichtungen 55 
fur das automatisierte Wechseln von Druckformen des 
Formzylinders, bei denen die oben kurz skizzierten Arbeits- 
schritte ausgefuhrt werden, sind aus der DE42 15 969 C2 
sowie der EP 0654349 Al bekannt. Aus der EP 0660777 B 1 
ist weiterhin eine Vorrichtung zum Zu- und Abfuhren von GO 
Druckformen des Formzylinders bekannt, wobei hier so- 
wohl das Zu- als auch das Abfuhren der Druckform bei einer 
Drehrichtung des Formzylinders erfolgt. Die abzufuhrende 
Druckform wird dazu am Druckanfang freigegeben und mit 
dem Druckanfang voran in eine entsprechende Speicher- 65 
kammer hineingefordert. 

Den vorgenannten Einrichtungen ist gemein, dass das 
Wechseln der Druckform auslegerseitig erfolgt, d. h. von 
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der Seite des Druckwerkes her, welche dem Ausleger der 
Bogendruckmaschine zugeordnet ist. Bei Bogendruckma- 
schinen und insbesondere Bogenoffsetdruckmaschinen in 
Reihenbauweise sind die dem Ausleger zugeordneten Seiten 
in der "Regel gut zuganglich, d. h. nach Offnen eines Schiebe 
bzw. Klappschutzes sind Teile des Gurnmituch- und Druck- 
formzylinders (Plattenzylinder) zuganglich. Die dem Anle- 
ger der Bogendruckmaschine zugewandten Teile der Druck- 
werke sind meist mit den Walzen der Farb- und Feucht- 
wcrkc bclcgt, so dass sich von dicscr Scitc die Druckformen 
nicht wechseln lassen. Aus diesem Grund sind auch Einrich- 
tungen fiir das halb- und vollautomatische Wechseln von 
Druckformen an der Auslegerseite der Druckwerke ange- 
bracht. 

Bei Bogendruckrnaschinen und insbesondere Bogenoff- 
setdruckmaschinen mit einem den ubrigen Druckwerken 
vorgeordneten Widerdruckwerk ergibt sich auf Grund der 
Anordnung des Druckformzyiinders in Verbindung mit des- 
sen Drehrichtung sowie den mit dem Formzylinder zusam- 
menwirkenden Walzen des Feucht- und/oder Farbwerkes 
ein Problem bei der Zuganglichkeit zum Formzylinder. Dies 
gilt insbesondere dann, wenn das Widerdruckwerk mit dem 
entsprechenden Formzylinder unterhalb des Fordertisches 
eines Anlegers angeordnet ist. Eine Bogenoffsetdruckma- 
schine mit vorgeordnetem Widerdruckwerk zeigt beispiels- 
weise die DE 43 43 6 1 6 A 1 . 

Wegen der eingeschrankten Zuganglichkeit zu einem 
FonnzyUnder innerhalb einer Widerdruckeinrichtung sind 
die bekannten Verfahren sowie die entsprechenden Vorrich- 
tungen zum Wechseln einer Druckform nicht bzw. nicht 
ohnc zusatzlichcn Bauaufwand anwendbar. 

(Aufgabe der Erfindung) 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher ein Ver- 
fahren sowie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens gemafi dem Oberbegriff des Verfahrens- bzw. Vor- 
richtungsanspruches dahingehend zu erweitern, so dass ein 
einfaches und keinen weiteren Bauteilaufwand erforderndes 
Wechseln von Druckformen des Formzylinders von Bogen- 
druckrnaschinen gcradc bei Formzylindcrn von Widcr- 
druckeinrichrungen moglich ist. 

Gelost wird diese Aufgabe durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Verfahrens- bzw. Vorrichtungsanspruches. 
Weiterbildung der Erfindung ergeben sich aus den entspre- 
chenden Unteranspruchen. 

GemaB der Erfindung ist vorgesehen, dass die zuzufuh- 
rende Druckform zunachst mit der dem Druckende zugeord- 
neten Kanie an der entsprechenden Befestigungsvorrichtung 
des Formzylinders befestigt wird. Sodann wird der Formzy- 
linder in der der Drehrichtung beim Drucken entgegenge- 
setzten Drehrichtung angetrieben, bis die neue Druckform 
nahezu vollstandig um den AuBenumfang des Formzylin- 
ders aufgezogen ist. Daraufhin erfolgt das Befestigen der 
dem Druckanfang zugeordneten Kante der Druckform an 
der entsprechenden Befestigungsvorrichtung. 

Zum Abfordem einer gebrauchten Druckform wird der 
Formzylinder in der Drehrichtung beim Drucken angetrie- 
ben, wobei zunachst die Druckanfang-Kante der Druckform 
gelost (freigegeben) wird. Nach Drehen des Formzylinders 
in der Drehrichtung beim Drucken kann die Druckform bei- 
spielsweise von Hand entnommen werden. Auch ist es mog- 
lich dem Formzylinder eine entsprechende Aufnahmevor- 
richtung fiir Druckformen zuzuordnen, in welche die Druck- 
form hineingefordert wird. 

Das Drehen des Formzylinders in Drehrichtung des Druk- 
kens erfolgt solange, bis die Druckende- Kante der Druck- 
form freigegeben werden kann. Ja nach Ausbildung der ent- 
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sprechenden Befestigungsvorrichtung fur die Druckende- 
Kante der Druckform wird der Forrnzylinder in dieser Stel- 
lung kurz angehalten, urn die entsprechend zugeordnete Be- 
tatigungseinrichtung zu aktivieren. 

ErfindungsgemaR erfolgt. das Zufuhren sowie das Abfuh- 5 
ren einer Druckform zum- bzw. vom Zylinder mit gegen- 
uber den herkommlichen Verfahren umgekehrter Drehrich- 
tung des Zylinders. Dabei wird zunachst die Druckende- 
Kante der Druckform am Zylinder befestigt und dann erst 
die bcim Aufzichcn nachlaufcndc Druckanfang-Kante. Das 10 
Abfordern einer gebrauchten Druckform erfolgt in analoger 
Weise. Hier wird zunachst die Druckanfang-Kante der 
Druckform freigegeben und durch Vorwartsdrehens des Zy- 
linders die Druckform vom Zylinder abgetordert. 

Durch das Zufuhren der neuen Druckplatte uber das 15 
Druckende sowie das gegenuber der Drehrichtung beim 
Drucken umgekehne Antreiben des Formzylinders zum 
Aufziehen der Druckform auf den Zylinder ist es moglich, 
die Druckform im Bereich zwischen Gummituchzylinder - 
Feucht- und/oder Farbwerk her zu wechseln. Bei einer Bo- 20 
genoffsetdruckrnaschine in Reihenbauweise und bei einem 
Widerdruckwerk einer Bogenoffsetdruckmaschine mit ei- 
nem unterhalb des entsprechenden Gegendruckzylinders an- 
geordnetem Formzyinder entspricht dies der Anlegerseite, 
d. h. die Druckformen konnen von der Anlegerseite her ge- 25 
wechselt werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren findet bevorzugt bei 
Fonnzylindern von Widerdruckwerken von BogenolTset- 
druckmaschinen Verwendung. Bei derartigen Bogenoffset- 
druckmaschinen in Reihenbauweise, bei den dem ersten 30 
Druckwcrk fiir den Schondruck cin Widerdruckwerk vorgc- 
ordnet ist, sind die Druckformen in dem ersten "Widerdruck- 
werk durch das erfindungsgemaBe Verfahren in einfacher- 
weise zu wechseln. Sind im Forrnzylinder des Widerdruck- 
werkes entsprechend ausgebildete Verschutzungseinrich- 35 
tungen zugeordnet, so ergibt sich die Moglichkeit eines 
komfortablen und nur wenige Handhabungen erfordemden 
Wechselvorganges. Das Verfahren nebst Vorrichtung ist 
ebenfalls bei direkt mit einem Gegendruckzylinder zusam- 
menwirkenden Formzylindern in Lackwerken von Boge- 40 
noffsctdruckmaschincn anwendbar. 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren ist es weiterhin 
moglich, im Widerdruckwerk bzw. im Lackwerk einen 
Forrnzylinder zu verwenden, der in seinem Aufbau und hin- 
sichtlich der Befestigungsvorrichtung fiir die Druckform- 45 
kanten den Zylindern der ubrigen Druckwerke entspricht. 
Der Forrnzylinder im Widerdruckwerk lauft dabei wahrend 
des Druckes in umgekehrter Drehrichtung, d. h. die beim 
Forrnzylinder im Schondruckwerk dem Druckanfang zuge- 
ordnete Befestigungsvorrichtung ist im Forrnzylinder des 50 
Widerdruckwerkes dem Druckende zugeordnet. Analog ist 
die im Schondruckwerk dem Druckende zugeordnete Befe- 
stigungsvorrichtung im Forrnzylinder des Widerdruckwer- 
kes dem Druckanfang zugeordnet, 

GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 55 
erfolgt das Ausfuhren der aufeinander folgenden Arbeirs- 
schritte automatisiert. Dazu sind der dem Druckende des 
Formzylinders zugeordneten Befestigungsvorrichtungen als 
Sensoren bzw. elektrische Kontakte ausgebildete Platten- 
feststellungsmittel zugeordnet. Durch diese beispielsweise GO 
als Registerpins ausgebildeten Plattenfeststellungsmittel ist 
ein Signal generierbar, durch welches nach entsprechender 
Anlage der neu zuzufuhrenden Druckform der Forrnzylinder 
uber den Antrieb in die zum Aufziehen der neuen Druck- 
form vorgesehene Richtung antreibbar ist. GernaB einer wei- 65 
teren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist vor- 
gesehen, dass auch an der dem Druckanfang des Formzylin- 
ders zugeordneten Befestigungsvorrichtung die registerge- 
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rechte Lage der Druckform feststellende Sensoren angeord- 
net sind. Nach Aufziehen einer neuen Druckform um den 
AuBenumfang des Formzylinders sowie Einfuhren des 
Druckanfang bereiches in die entsprechende Befestigungs- 
vorrichtung ist. an einer Anzeigvorrichtung signalisierhar, 
dass die Druckplatte registergerecht anliegt. Sind die in der 
dem Druckanfang- und/oder Druckende zugeordneten Befe- 
stigungsvorrichtung angebrachten Plattenfeststellungsmittel 
als elektrisch abfragbare Registerstifte ausgebildet, so wird 
die Druckform an der Kantc des Druckanfangcs und/oder 
Druckendes mit entsprechenden Stanzungen versehen. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung urnfaBt einen Antrieb 
mit zugeordneter Steuerung, durch welchen der Forrnzylin- 
der zum Aufziehen einer neuen Druckform entgegen der 
beim Drucken ausgefuhrten Drehrichtung antreibbar ist. Der 
dem Forrnzylinder zugeordnete Antrieb kann insbesondere 
der Hauptantrieb der Druckmaschine sein, der zum Wech- 
seln der Druckform in der bereits erlauterten Weise entspre- 
chend angesteuert wird. GemaB einer Weiterbildung der Er- 
findung stehen mit der dem Antrieb vorgeordneten Steue- 
rung auch die dem Druckanfang und dem Druckende des 
Formzylinders zugeordneten Plattenfeststellungsmittel in 
Signalverbindung. Dadurch ist ein automatisierter Pro- 
grammablauf moglich, d. h. der Forrnzylinder wird zunachst 
in eine vorgesehene Position verfahren, woraufhin die neu 
zuzufuhrende Druckplatte mit dem Druckende zuerst in die 
entsprechende Befestigungsvorrichtung eingefuhrt werden 
kann. Nachdem die dort angeordneten PlaUenfesLstellungs- 
mittel eine korrekte Lage signalisieren wird die Befesti- 
gungsvorrichtung geschiossen (Ansteuern einer entspre- 
chenden Bctatigungsvorrichtung) und der Forrnzylinder in 
die zum Aufziehen der neuen Druckform vorgesehene 
Drehrichtung entgegen der Drehrichtung der Druckens an- 
getrieben. Der Forrnzylinder wird dann in einer Position 
zum Einfuhren des Druckanfangs in die zugeordnete Befe- 
stigungseinrichtung angehalten. 

Nach Einfuhren des Druckanfanges in die zugeordnete 
Befestigungsvorrichtung (z. B. durch Ansteilen einer An- 
druckrolle oder dgl.) wird die Betatigungsvorrichtung zum 
Erfassen der Druckanfang-Kante der Druckform aktiviert, 
bis in der entsprechenden Befestigungsvorrichtung angcord- 
nete Plattenfeststellungsmittel dass Vorhandensein der 
Druckplatte (Plattenvorderkante) signalisieren. Daraufhin 
erfolgt das Befestigen des Druckanfagbereiches der Druck- 
form (Klemmen). 

(Beispiele) 

Des wei teren erfolgt die Erlauterung eines Ausfuhrungs- 
beispiels der Erfindung an Hand der Zeichnungen. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Bogenoffsetdruckmaschine in Reihenbau- 
weise mit vorgeordnetem Widerdruckwerk 

Fig. 2-6 den Forrnzylinder des Widerdruckwerkes in den 
einzelnen Phasen zum Wechseln einer Druckform. 

Fig. 1 zeigt eine Bogenoffsetdruckmaschine in Reihen- 
bauweise mit. zwei Druckwerken 1 und 2. Tn den Druckwer- 
ken 1 und 2 wirken in an sich bekannter Weise Forrnzylinder 
3 mit Gummituchzylinder 4 sowie Gegendruckzylindern 5 
(doppel groB) zusammen. Der Transport der Bogen zwi- 
schen den Gegendruckzylindern 5 sowie zum ersten Gegen- 
druckzylinder 5 des ersten Druckwerkes 1 erfolgt uber 
Transfertrommeln 6. Dem ersten Druckwerk 1 vorgeordnet 
ist ein Widerdruckwerk, welches aus einem zwischen zwei 
Transfertrommeln 6, 8 angeordneten Gegendruckzylinder 7 
mit einem Gurnmituchzylinder 9 sowie Forrnzylinder 10 be- 
steht. Der Gummituchzylinder 9 sowie der Forrnzylinder 10 
des Widerdruckwerkes sind unterhalb des Gegendruckzylin- 
ders 7 angeordnet, so dass auch das Feuchtwerk 11 sowie 
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das Farbwerk 12 unterhalb des Formzylinders 10 angeord- 
net sind. Der Anleger dieser Druckmaschine ist in Fig. 1 
nicht dargestellt und befindet sich rechts dem Widerdruck- 
werk vorgeordnet. 

Auf Grundderin Fig. 1 dargestellten Anordnung von Ge- 
gendruckzylinder 7, Gumrnituchzylinder 9 sowie Formzy- 
Linder 10 sowie der Walzen des Feuchtwerkes 11 und des 
Farbwerkes 12 ist der Fonnzylinder 10 zum Wechseln der in 
Fig. 1 nicht dargestellten Druckform nur von rechts, d. h. 
aus Richtung des Anlcgcrs her zuganglich. In dicscm Bc- 
reich sind entsprechend betatigbare Verschutzungselernente 
angeordnet, welche zum Wechseln einer Druckform zu off- 
nen sind. 

Die Fig. 2 bis 9 zeigen einen vergroBerten Ausschnitt des 
Widerdruckwerkes mit dem Gegendruckzylinder 7, dem 
Gumrnituchzylinder 9 sowie dem Fonnzylinder 10. Darge- 
stellt sind ebenfalls die auBeren Verschutzungselernente 13 
sowie ein innerer und in insgesamt drei Stellungen ver- 
schwenkbarer Schutz 14. Der Fonnzylinder 10 weist in ei- 
ner Grube eine dem Druckanfang DA sowie dem Druckende 
DE zugeordnete und jeweils als Schiene ausgebildete Befe- 
stigungsvorrichtung 15, 16 auf. Die Befestigungsvorrich- 
tungen sind in an sich bekannter Weise ausgefiihrt, wobei 
die dem Druckanfang DA zugeordnete Befestigungsvor- 
richtung 16 (Schiene) zum Erfassen und Spannen der Auf- 
gezogenen Druckform insgesamt schwenkbar ist. Mit dem 
Fonnzylinder 10 wirkt ferner eine an diesen an- und von 
diesem abslellbare Andruckrolle 17 zusaimnen. 

Der innere Schutz 14 ist in drei Stellungen verschwenk- 
bar und nirnmt insbesondere die in den Fig. 2 bis 7 darge- 
stclltc horizontalc Position cin. Die Obcrflachc des inncrcn 
Schutzes 14 sowie ein Teil des Schutzes 13 ergeben so eine 
horizontale Unterlage fur die zu zufuhrende Druckform 18. 

Wie in Fig. 3 gezeigt wird eine neue Druckform 18 durch 
einen zwischen dem oberen und unteren Teil der auBeren 
Verschutzung 13 gebildeten Spalt dem Fonnzylinder 10 zu- 
geftihrt. Zuvor wurde der Formzylinder 10 in eine derartige 
Position verfahren, dass die dem Druckende DE zugeord- 
nete. Befestigungsvorrichtung 15 (Spannschiene) das ent- 
sprechende Ende der Druckform 18 erfassen kann. Zur gro- 
ben Ausrichtung der Druckform 18 in Scitcnrcgistcrrichtung 
(Achsrichtung des Formzylinders 10) sind an der Oberseite 
des horizontalen Teiles des Schutzes 13 und/oder des inne- 
ren Schutzes Ausrichtmittel angeordnet. 

Nachdem die Druckform 18 wie in Fig. 3 gezeigt durch 
den Spalt. der zwischen oberen und unteren Schutz 13 in die 
Befestigungsvorrichtung 15 des Druckendes DE des Form- 
zylinders 10 eingefuhrt wurde (Fig. 4), wird das Druckende 
DE der Druckform 18 durch Aktivieren der zugeordneten 
Betatigungseinrichtung geklemmt. Damit ist das Druckende 
DE der Druckform 18 am Fonnzylinder 10 fixiert. 

Nach dem Befestigen der Druckform 18 in der Befesti- 
gungsvorrichtung 15 des Druckendes DE am Formzylinder 
10 (Fig. 4) wird nun der Formzylinder 10, wie mit dem Pfeil 
in Fig. 5 angezeigt, entgegen der Drehrichtung beim Dmk- 
ken (vergleiche hierzu Fig. 2-5) angetrieben, wodurch sich 
die Druckform 18 um den AuBenumfang des Formzylinders 
10 zieht. Die Druckform 18 lauft dabei durch den Spalt zwi- 
schen Formzylinder 10 und Gummituchzy Under 9. 

Der Formzylinder 10 wird mit in Fig. 5 gezeigtem Dreh- 
sinn soweit gedreht, bis die Druckform 18 ganz um den Au- 
Benumfang des Formzylinders 10 aufgezogen ist und der 
Druckanfang der Druckform 18 durch Anstellen der An- 
druckrolle 17 zum Einfuhren in die dem Druckanfang DA 
zugeordnete Befestigungsvorrichtung 16 dem Erfassungs- 
bereich (Spalt) der Spannschiene gegenuberliegt (Fig. 6). 
Durch Vorschwenken der insgesamt verschwenkbaren Befe- 
stigungsvorrichtung 16 des Druckanfanges DA wird der 



Druckanfang DA der Druckform 18 erfasst und sodann ge- 
klemmt (Fig. 7). Dann erfolgt das Spannen der Druckform 
18 durch Aufbauen einer in Umfangsrichtung wirkenden 
Kraft, insbesondere durch der Befestigungsvorrichtung 16 
5 zugeordnete und in den Figuren nicht dargestellte Federele- 
mente. 

Zum Abfuhren einer auf dem Fonnzylinder 10 befindli- 
chen Druckform 18 wird der Fonnzylinder 10 in die in Fig. 

8 gezeigte Stellung verfahren und die den Druckanfang DA 
10 der Druckform 18 haltcndc Befestigungsvorrichtung 16 gc- 

lost. Durch Antreiben des Formzylinders 10 in die beim 
Drucken ausgefiihrte Drehrichtung wird nun das freigege- 
bene und dem Druckanfang DA zugeordnete Ende der 
Druckform 18 vom Formzylinder 10 abgefordert. Wie in 

15 Fig. 9 dargestellt ist zum Entnehmen der Druckform 18 ein 
Teil des auBeren Schutzes 13 nach oben klappbar zu offnen 
ausgefuhrt, ferner wird auch der innere Schutz 14 in die un- 
tere Position gekippt. Der Formzylinder 10 wird solange in 
die beim Drucken ausgefuhrte Drehrichtung gedreht, bis 

20 diese die in den Fig. 2 bis 4 gezeigte Stellung zum Einfuhren 
einer neuen Druckform 18 eingenommen hat und nach L6- 
sen der das Druckende DE haltenden Befestigungsvorrich- 
tung 15 die Druckform 18 vom Formzylinder 10 entnom- 
men werden kann. 

25 

Bezugszeichenliste 

1 Druckwerk (Schondruck) 

2 Druckwerk (Schondruck) 

30 3 Formzylinder (Schondruckwerk 1, 2) 

4 Gumrnituchzylinder (Schondruckwerk 1, 2) 

5 Gegendruckzylinder (Schondruckwerk 1, 2) 

6 Transfertrommel 

7 Gegendruckzylinder (Widerdruckwerk) 
35 8 Transfertrommel 

9 Gumrnituchzylinder (Widerdruckwerk) 

10 Formzylinder (Widerdruckwerk) 

11 Feuchtwerk (Widerdruckwerk) 

12 Farbwerk (Widerdruckwerk) 
40 13 Schutz (auBere Verschutzung) 

14 Schutz (innere Verschutzung) 

15 Befestigungsvorrichtung DE (Klemmschiene) 

16 Befestigungsvorrichtung DA (Spannschiene) 

17 Andruckrolle 
45 18 Druckform 

DA Druckanfang 
DE Druckende 



50 



55 



60 



Patentanspruche 

1. Verfahren fur den Druckformwechsel bei Bogen- 
druckmaschinen, insbesondere Bogenoffsetdruckma- 
schinen, wobei die Druckform mit einer Kante voraus 
einem Formzylinder zugefuhrt, an einer dieser Kante 
zugeordneten Befestigungsvorrichtung befestigt, durch 
Drehen des Formzylinders um dessen AuBenumfang 
aufgezogen, daraufhin mit der zweiten Kante an einer 
weiteren Befestigungsvorrichtung des Formzylinders 
befestigt und daraufhin gespannt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Druckform mit der dem Druk- 
kende zugeordneten Kante voraus in die entsprechende 
Befestigungsvorrichtung eingefuhrt wird, dass der Zy- 
linder zum Aufziehen der Druckform in der dem Dreh- 
sinn beim Drucken entgegengesetzten Drehrichtung 
angetrieben wird, und dass daraufhin die dem Druck- 
anfang zugeordnete Kante der Druckform in die ent- 
sprechende Befestigungsvorrichtung des Formzylin- 
ders eingefuhrt wird. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Druckform nach Einfuhren der dem 
Druckanfang zugeordneten Kante in die entsprechende 
Befestigungsvorrichtung durch Aufbauen einer Zug- 
kraft. vom Druckanfang her gespannt. wird. 5 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Lage der Druckform an der dem 
Druckende zugeordneten Kante in der Befestigungs- 
vorrichtung des Formzylinders sensorisch erfasst wird. 

4. Verfahren nach cincm der vorhcrgchcndcn Ansprii- 10 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Lage der Druck- 
form an der dem Druckanfang zugeordneten Kante in 
der Befestigungsvorrichtung des Formzylinders senso- 
risch erfasst wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 und/oder4, dadurch ge- 15 
kennzeichnet, dass das Befestigen der in eine Befesti- 
gungsvorrichtung eingefuhrten Druckform in Abhan- 
gigkeit der sensorischen Feststellung erfolgt. 

6. Vorrichtung fur den Druckfomiwechsel bei Bogen- 
druckmaschinen, insbesondere Bogenoffsetdruckma- 20 
schinen, mit einer die Druckanfang-Kante der Druck- 
form am Forrnzylinder aufnehmenden Befestigungs- 
vorrichtung, mit einer die Druckende-Kante der Druck- 
form am Forrnzylinder aufnehmenden Befestigungs- 
vorrichtung und mit einem dem Forrnzylinder zugeord- 25 
neten Antrieb nebst Steuerung, um den Forrnzylinder 

in vorgesehene Richtungen zu drehen, zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass durch den Antrieb der Forrnzylinder (10) 
nach dem Befestigen der dem Druckende (DE) zuge- 30 
ordnctcn Kante der Druckform (18) entgegen der Drch- 
richtung beim Drucken bis zum Aufnehmen der dem 
Druckanfang (DA) zugeordneten Kante in der zugeord- 
neten Befestigungsvorrichtung (16) antreibbar ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, dass der Forrnzylinder (10) einem Wider- 
druckwerk einer Bogenoffsetdruckmaschine zugeord- 
net ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 oder 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass bei einer Bogenoffset- 40 
druckmaschinc mit cincm dem Druckwcrk (1, 2) fiir 
Schondruck vorgeordnetem Widerdruckwerk der 
Forrnzylinder (10) hinsichtlich Aufbau und Anordnung 
der Befestigungsvorrichtungen (15, 16) fur die beiden 
Enden der Druckform (10) im wesentlichen identisch 45 
ist. mit dem Forrnzylinder (3) des Druckwerkes fur 
Schondruck (1, 2), wobei der Forrnzylinder (10) im 
Widerdruckwerk im umgekehrten Drehsinn wie der 
Zy Under (3) im Schondruck werk (1, 2) rotiert. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6-8, da- 50 
durch gekennzeichnet, dass die das Druckende (DE) 
der Druckform (18) aufnehmende Befestigungsvor- 
richtung (15) zylinderfest und die den Druckanfang 
(DA) der Druckform (18) aufnehmende Befestigungs- 
vorrichtung (16) zum Erfassen der Kante der Druck- 55 
form (18) sowie zum Aufbauen einer Zugkraft (Span- 
nen) beweglich auf den Druckformzylinder (10) einge- 
bracht ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 6, 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Forrnzylinder (10) dem Lack- 60 
werk einer Bogenoffsetdruckmaschine zugeordnet ist. 
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